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?? ???? ???? ???? ???? ???? ????
a 5 3 5 3 3 3
b 5 4 5 4 5 5
C 4 3 5 4 4 3

































































































図2.4 構文グラフ (その 1)
VARIABLE
15














































定義区分 日本語変数名 英文字変数名 属性 領域
対象データ総称(計画対象) 注文 CHUMON FILE 100
対象データ項目(入力変例 注文幅 CHUMON HABA数値 3
注文長さ CHUMON_NAGASA数値 4
種別 SHUBETU 文字 2
対象データ総称(計画対象) 材料 ZAIRY0 FILE 1000
対象データ項 目(入力変数) 材料幅 ZAIRYO HABA数値 3
材料長さ ZAIRYO NAGASA数値 4
材料費 ZAIRYO HI 数値 4















































































変数 (図2.6の製造コス ト,材料コス ト等)を用いて記述することが可能である。
これ らの変数を計算機で取 り扱 うには変数定義(デー タ属性 とデータ長の定義)






種別 (算術演算式,論理演算式等)から中間変数のデータ属性 (数値,論理値 ,
文字列等)を推定し,入力変数のデータ長から中間変数のデータ長 (整数 :2
バイ ト,実数 :4バイ ト等)を推定する.
(3)メモ リ害1り付け機能
計画問題定義プログラムの記述内容に従い,すべての変数に対象データの


















































z:装置),12入力変数,6中間変数 (変数 1～変数 6), 1出力変数,7条件
評価式の例である。
bbck(出力変数);
for(x,y,Z)where x is one of注文, y is one o オオ料, zis one of装置;
envttonment; input・… …・ ―・; output・…; end environment;
logic;
出力変数は,y,Z)=変数1(x)十変数3(z)十変数4は,y)十変数5は,z)十変数61y,z);
変数61y,D   =変数21y)十変数3(z)+入力変数241y)+入力変数34(z);
変数5(x,D   =変数1(x)+変数3(z)+入力変数14(x)+入力変数33(D;
変数4(x,y)  =変数1は)+入力変数131x)十入力変数231y);
変数3(z)   =入力変数31(D+入力変数32(D;
変数2し)   =入力変数216)+入力変数226);





(プログラム) … 繰返実行回数 ―必要計算回数
DOx=lTO Nx;                   /*計算ステップ1*/…Nx





DOy=lTO Ny;                  /*計算ステップ3*/…Ny






















DOx=lTO Nx;DOz=lTO Nz;/*計算ステップ8*/ …NxNz
変数5(x,z)=変数1は)+変数3(z)+入力変数14(x)+入力変数33(D;
END;END;
DOy=lTO Ny;DO z=lTO Nz;/*計算ステップ9*/ …NxNz
変数6し,D=変数21y)+変数3(z)+入力変数241y)+入力変数34(力;         一NxNzEND;END;
DOx■lTO Nx;DOy=lTO Ny;DOz=l TO Nz; /*計算ステップlo*/ ・…NxNyNz
出力変数α,y,D=変数1∈)十変数3(z)+変数4(x,y)+変数5は,力十変数61y,z);    一NxNyNz
END;END;END;
DOx=lTO Nx;DO y=lTO Ny;DOz=l TO Nz; /*計算ステップ11*/・…NxNyNz
























評価項 目 評価式 = 評価値
①必要メモリ量 (sNx + sNy -F 5Nz f NxNy * NxNz * NyNz * NxNyNz) x 4 : 4, 466,200
②繰返実行回数※ Nx *Ny *Nz *NxNy*NxNz*NyNz*NxNyNz :1,112,110
計画対象の要素数 Nx=1,000,Ny=100,Nz=10,※比較のため入出力処理を除く
この計算量最小プログラミングは,変数 ゴの次元数 ″L計画対象 その要素数
A夕,変数の総数 Aみが少ない場合,実行可能なプログラムの生成が可能である。
しかしながら,それらの数が増カロすると,必要とするメモ リ量が増大 し,許容






メモリ (図2.9の入力変数 11(x),変数 1(x),変数 4は,9等)が不要である。
(プログラム) ・…繰返実行回数 ―必要計算回数
DOx=lTO Nx;                           …・Nx
READ(入力変数11,入力変数12,入力変数13,入力変数14);
DOy=l TO Ny;                           …・NxNy
READ(入力変数21,入力変数22,入力変数23,入力変数24);





















































































バイ トであるのに対し,配列型メモ リ (図2.10の入力変数 23(y),33(z),34(z),
変数 3(z),変数 5(z),変数 60z))を最適に割 り付けることにより,その必要
メモ リ量を4.17Kバイ トに削減可能である。出力変数の値を2次記憶装置ヘ
逐次出力することによる必要メモ リ量の削減効果が大きいが,出力変数以外の
2次元の配列型メモ リは変数 6( zゝ)のみに割 り付けることで計算が可能である。
出力変数のメモ リ量を除いて比較すると,計算量最小プログラムの必要メモ リ量
は466Kバイ トであるのに対 し,この最適なプログラムの必要メモ リ量は4.17K
バイ トであり,計算量最小プログラムの必要メモリ量の約 100分の1である。
(プログラム)          …繰返実行回数 ―必要計算回数DOz=lTO Nz;                            …・Nz
READ(入力変数31,入力変数32,入力変数33(z),入力変数34(D);     一Nz
変数3(z)=入力変数31+入力変数32;                 一Nz
END;
DOy=lTO Ny;                            …。Ny
RPDゝ(入力変数21,入力変数22,入力変数230,入力変数24);      一Ny
変数2=入力変数21+入力変数22;                  一Ny
DOz=lTO Nz;                             …・NlyNz
変数61y,力=変数2+変数3(力十入力変数24+入力変数34(z);      一NyNz
END;END;
DOx=lTO Nx;                             …・Nx
READ(入力変数11,入力変数12,入力変数13,入力変数14);       一Nx
変数1=入力変数11+入力変数12;                  一Nx
DOz=lTO Nz;                             …・NxNz
変数5(z)=変数1+変数3(z)+入力変数14+入力変数33(D;        一NxNz
END;
DOy=l TO Ny;                            …・NxNy
変数4=変数1+入力変数13+入力変数231y);             一NxNy
DOz=l TO Nz;                             …・NxNyNz
出力変数=変数1+変数3(ガ+変数4+変数5(D+変数6し,D;      一NxNyNz




評価項目 評価式 = 評価値
①必要メモリ量 (5+4+Ny+3+2Nz+1+NzttNyNz+1)×4 4,176
②繰返実行回数※ Nx+Ny+Nz+NxNyttNxNz+NyNzttNxPも″Nz =1,112,110










″ =Σ% (変数 ゴ=1～瓦局
喝 =di ΠP訛均た=1鴫島た4た  (計画対象女=1～‰ ″)
″‰メ 計画対象女の数 (計画対象の組み合わせ数の最大数)
ハι:変数 ゴの総数,凛:変数 ゴの 1要素を格納するメモ リ量 ,
Ⅳれ 計画対象 女の要素数 (対象データごとのデータ件数),
鳥″ 変数ゴの必要繰返 (計画対象■に対する繰返計算が
必要である場合 1,不要である場合 0)
‰ :変数 ゴの配列型メモ リ割付 (計画対象 力に対する配列型メモ リ






E=Σ島         (変数i=1～瓦励
Eι=QΠ島た〓1鴫島た     (計画対象k=1～″LD
α :変数ゴの計算式の単位計算量,
月F変数ゴの計算の繰返実行 (計算ステップ島での計画対象カ
による繰返計算をする場合 1, しない場合 0)






この問題は,変数 ゴの配列型メモリ割付 レ毎と計算式の繰返実行 為 の計算
ステップ島を決定し,その計算順序に従つてプ■グラムを生成する問題である。
計算量最小プログラムは配列型メモリ割付 τ任 =必要繰返ら,繰返実行 乃F





























アークで表現する。各ノー ドゴに,その変数 ゴの 1件当たリデータを格納する
メモ リ量4,計算式の単位計算量 ら どの計画対象 力で繰 り返すかを示す必要

















?? ???? 種別 ?? ?? ??
割当コスト 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0
製造コスト 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0
注文面積 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0
材料コスト 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
単位材料コスト 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1




















の要素数 (100件)に対する 100回の繰返 しが必要であり,必要繰返 ルの値















































































































































































































構造マトリックス の と必要繰返 Jレにより,サブツリー 写を作成し,サブ
















が最小計算量 鳥励 より小さければ,多重ループの繰返順序,メモリ割付 フし,
















表2.8の2次元 (注文ハは 100件,材料 Aク:1,000件)の動作には2通りの
繰返順序候補があり,繰返順序候補 [y<X]を選択することで 7,000バイトが










集合β  集合γ 集合υ
削除可能  追加






















??? ;アロ設_R釉 蔀イ ノ躍 ,翼
`竃
塾 堡浮 言薇
雰    α    レ毎    И4   И/    月妄    ε′




表2.9の3次元 (注文ハ肇:1,000件,材料 Aヶ:100件,装置 Aら:10件)の
動作には6通りの繰返順序候補がある。繰返順序候補中で,削除可能メモリ量
Zυの最大値は繰返順序候補の (451,960バイト)である.





































































1,13,14,4   5
1,13,14,5   4
2,23,24,4   6
3,33,34,5   6
2,23,24,6   4







451,960      5,360
451,600      5,720
405,160     52,160
43,720    413,600
401,200     56,120























































































































































































































黎懃 メモリ量17/ 繰返計算量 髪懃 メモリ量1/1/ 繰返計算量 髪裏 メモリ量1// 繰返計算量
φ 0 150,000,000φ 0 150,000,000φ 0 150,000,000
1 0 125,025,0001 0 125,025,0002 0 125,002,500





14 0 105,045,000 0 105,045,00024 105,004,500
3 40 80,045,250 40 80,045,250
?
? 40 80,004,750
33 80 70,045,350?? 80 70,045.3503 80 70,004,850
34 120 60,045,45034 120 60,045,45034 20 60,004,950
52035,047,950 52035,047,9501 20 35,029,950
?
? 920 25.048。950 ?? 92025,048.950 20 25,039,950
24 1,32015,049,95024 1,32015,049,95014 20 15,049,950
4 1,32010,099,9505 1.32010,099,9504 20 10.549.950
5 1,3605,599,950 1,7205,599,9506 60 5,554,950
6 5,360 604,950 5,720 604,950 60 604,950
候 補4[z<x<v] 候補5[y<z<x] 候補6:[z<y<x]
魃戌 メモリ量″ 繰返計算量F′ 魃ヴ メモリ量〃 繰返計算量 黎晰 メモリ量1/1/ 繰返計昇量
φ 0 150,000,000ψ 0 150,000,000φ 0 50,000,000
3 0 125,000,250 0 125,002,500 0 25,000,250
0 115,000,350
?
? 0 115,003.500 0 15,000,350
34 0 105,000,450
?
? 0 105,004.50034 0 05,000.450
?










? 120 60,004,95024 1,20060,004,950
1 5,20035,029,9501 4,12035,029,9501 5,20035,029:950
9,20025,039,950 8,12025,039,950 9,20025,039,950
14 13,20015,049,950 12,12015,049,95014 3:200 15,049,950
5 13,20010,099,9506 12,12010,054,9506 3,200 10,054,950
6 13.6005.104.950 16,1205,554,950 7,200 5,104,950







































































































































な り,生成コー ドより処理時間がかかる。また,プログラム 3も利用可能な
















































































































































日寺亥1 8   10   12   14 1  16  1 18   20
装置Alコ匝□ 巨匝垂|=≡i辺
装置Bl d]回 剛 コ












日寺亥」 8   10   12   14   16   18   20




























































1 1 1 1 1 1 1
2
?
? 4 32 1,024106 1015
5 120 14.4001010 1021 1042 10104
10 107 1013 1033 1()66 10131 10328
50 1064 1012e I0:122 10645 10r2e0 I0s224
100 1 0 l5rl 10316 10790 1 0 r580 103159 I 0 78ee













時間の平準化,偏差を小 さくすることが重視 される。 しかも,すべての生産









































最小製造時間優先 製造時間 製造時間が最輛 い生産ロッM皓1付対象として前方から割り付ける。



























































































しか しなが ら,それ らの処理は生産 ロッ トを割付優先対象 とす る処理 と装置 を






























































































































-5 5-10 5- 製造時間の長い生産ロット割付 5
-5 割付時間の多い装置割付 5









































































Al al 1 3
Bl dl 4 7
Cl al 7 11


















スケジュー リング関数の基本関数を表 3.4に示す .
表3.4 スケジューリング関数の基本関数








































































btコ特sign●」o){p=0;亀stime=999999};               /*p」0:割付数 */
for(x=0;x〈ino;x+十){
f(assttn bt仮)){                 /*assttn bt(x):割付生産ロット*/










































































































































































ёnd logic; end block;
図3.12 特徴抽出定義「納期の厳 しい生産ロット」
(3)割付戦略決定ルール
割付戦略決定ルールを表 3。5に示す。表 3.5の第 1行日は,「納期の厳しい生産
ロット」が 10以上かつ 「残工程の多い生産ロット」の数が5つ以上ある場合 ,
















10- 5- 納期の厳しい生産ロッ1嗜雌 5
-5 5- 5- 割付時間の多い装置割付 5


















ShortSlack Lot Assign●』o){p=0;亀stime=999999};       /*p』o:害1付数*/
for(x=0;x〈ino;x++){
f(Sho■創ack Lot級)){       /*特徴定義(納期の厳しい生産ロット)*/









図 3.13の割付更新プログラム (ShOrtSlacuot Assign)は,割付優先対象の
選択に,特徴抽出定義 (図3.12)の味内期の厳しい生産ロット」(ShortSlack Lot)













フ1/卜゛ゥ 薄ップ 説 リ 追加 1削除 1移動 交換 終 了
スケジュール結果






























































































































































































































時間を示す計画内容表示 と,特徴抽出定義で計算 した特徴量 と割付戦略決定
ルールで選択 した割付戦略を示す トレース表示の例である。なお,本システム











ため,納期の厳 しい生産ロット割付 絲内期優先割付)が優先 して選択されるよう































































































































































































1.納期の厳しい生産ロット   =2
2残工程の多い生産ロット   =6
3作業時間の長い生産ロット    =5















































































夕気ヨコ店郵つリクレヽ  ′脚 寺塀罰σ冽員い













































糸醐 のれ,い 残コン杉い 作細器日のロハ 空饗澗の少螢い





















難 義 帰 酎










































靭 側 嘲 牛 ι号
糸麒肛羽υハ 残ψ ハ イi判摘 帳 い 空部都影沙ない
生遊婁ウト    生逮郷ウト    生撻夢ウト     カ日工理駈豊
3-
糸耐震結附










































































































(処理1)Suspended Region設定用のあいまい基準2,削除基準易 を設定 し,
ルール生成用に任意の区間で分割した概念木のデータと教師データSを入力し,
割付戦略決定ルール群Rを初期化 (戯={φ})する。
(処理 2)教師データ Sを,任意の戦略 rとそれ以外を分けた2群データ ん
を作成し,それぞれの2群データにより変数選択を行い,自由度調整済みの判別
効率 ψヵが最も大きい戦略Fを選択し,ルー ル生成戦略とする。戦略rの判別



























































(ステップ0)あいまい基準 」場(0.5),削除基準 Jし(-0。5)とし,ルー ル生成で
用いる概念木 (図4.5)のデータと教師データ (図4.6)を入力する (処理 1)。
(ステップ 1)4つの戦略Fごとに変数選択を行い,戦略ごとの判別効率 ψ■を
求める (表4.5)。判別効率 ψ々 が最も高い戦略2(表4.5の2行日)をルール生成
戦略 として選び,特徴量 Aをルール生成空間とする (処理 2).バージョン
空間法により戦略 2のルール&(表4.6の1行日)が生成 される (処理 3)。
生成 されたルールの下限の条件が削除され,割付戦略決定ルールR(表4.7の
1行日)に追加 され(処理 4),戦略 2の教師データが削除される (処理 5).
(ステップ2)戦略2の教師データ削除により,3つの戦略Fで変数選択を行い,
戦略 4が1つの特徴量で判別でき (表4.5),戦略 4がルール生成戦略として
選ばれる (処理 2)。次に,特徴量Bを用いてルール&(表4.6の2行日)が
生成 される (処理 3).ステップ 1と同様に,割付戦略決定ルール R(表4.7
の2行日)に追カロされ (処理 4),戦略 4の教師データが削除される (処理 5)。
(ステップ3)教師デ∵夕Sに残 された戦略が 2つとなり,変数選択により
特徴量AB空間上で,戦略 1と戦略 3のルールが生成 される (処理 2).教師
データの確信度 鳥評価 し,削除基準2以下の誤教師データを削除し,あいまい
基準2以下のあいまい教師デァタでは細分化を行わず,戦略 1と3が重複する




ステップ  戦略カ 空間 /(A.B) 半暢J効率 の
1     1      (1,1)
2    (1,0)
3    (0,1)









2    1    (1,1)
3    (1,1)




3     1      (1,1)
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平均納期遅れ     最小(最良) 最大(最悪) 平 均  標準偏差






ランダム戦略選択(rs)   293     563
獲得ル ブーレ(DMATl)    275       499
393         61
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